(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONA T V 7iiCAu^rxun^ 

PATENTWESENS <PCT> VMMOBM&^SSSSSSSSZSSEg™ DES 

(19) Weltorganisation fur geistiges Eigentum 
Internationales Biiro 



(43) Internationales Veroffentlichungsdatum 
29. Juli 2004 (29,07.2004) 




PCT 



(51) Internationale Patentklassifikation 7 : 
E21B 10/12 



(10) Internationale Veroffentlichungsnummer 

WO 2004/063529 Al 



(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2003/0 12727 

(22) Internationales Anmeldedatiun: 

14. November 2003 (14.11.2003) 



Deutsch 
Deutsch 



(25) Einreichungssprache: 

(26) Veroffentlichungssprache: 

(30) Angaben zur Prioritat: 

103 00 624.9 10. Januar 2003 (10.01.2003) DE 

(71) Anmelder und 

(72) Erfinder: DUDEN, Sandra [DE/DE]; Klaus-Groth- 
Strasse 12, 46244 Bottrop (DE). 



E21D 9/10, (74) Anwalt: LELGEMANN, Karl, Heinz; Haumannplatz 4 
45130 Essen (DE). 

(81) Bestimmungsstaaten (national): AE, AG, AL, AM AT 
AU, A2, BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA CH CN 
CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG ES Fl' 
GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS JP Ke' 
KG, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA.W 
MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NI, NO, NZ, OM PG PH 
PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, S Y, TJ,'tm' TN 
TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM Zw' 



(84) Bestinirnungsstaaten^/o^/;: ARIPO Patent (BW GH 
GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM ZW)' 
eurasisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ 
TM), europaisches Patent (AT, BE, BG, CH CY, CZ DE 
DK, EE, ES, H, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC,' NL,' 
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(54) Title: CUTTING RING FOR DISK ROLLS PERTAINING TO PARTIAL AND/OR FULL CUTTING MACHINES 

(54) Beze,chn„ ng : SCHNEIDRING FUR DISKENROLLEN VON TEIL- UND/ODER VOLLSCHNITTMASCHINEN 

S^SS"^ in u enti ° n rekteS l ° 3 CUttin « rin « (!) for dis k "lis pertaining to partial 
and/or fall cutting machines. Said cutting ring comprises a base ring 

ZLT^ZT* 1 -- d ° Sed hanl metaJ ring (3 > which is ^id on Z 0" ^ en" 
'^Wofthe base nng(2)a„d is formed from a plurality of adjacenUyarxangedhidmTtal 
pardaJ segments (14) arranged on the outer envelope of the base ring (2) in me peripheral 
direction of the same. The aim of the invention is to create a high-quality resist 
nng (1) at a comparatively low cos,. To this end, the base ring (2)7s S 

k T £ 6)> ^ annU,ar reC6SS (1 1) for receivi "g ** h ^ ™etd Partial SSSTljS 

^rH ^' } ' , ^° 3X131 SCCtIOnS (5> 6) of me base ri "g (2) can be compressed with 
hart meta partial segments (14) inserted between the axial sections in theTnX re" " 
(1 1), by applying pressure, in order to form a solid composite. 

(57) Zusammenfassung: Bin erfindungsgemasser Schneidring (1) fUr Diskenrollen von 
Tell- und/oder Vollschnittmaschinen hat einen Basisring (2) aus sLhTod dg^Sstoff 
und e,„ en geschlossenen Hartmetallring (3), der an der Aussenmantelflache S) dl^Sf 

Sin f Ciner Vi6lZahl 3,1 der Aussenmantelflache (4) des Basisn ngs 

(2) in Umfangsnchtung desselben nebeneinander angeondneter Hartmetal teilsegmente < lS 

^Semve S, I "l ^ hochwert ^ ™d wideratandsfahS TscSnJ a 

mitemem verg eichswe.se genngen wirtschaftiichen Aufwandzuschafftn, istderBasisrini 
S 1ST ^l 3 ^" 1 "" 6 < 5 ' 6 > g ete * * ist zwischen den radial ausseren AbsS te „ 
aneinander anhegender Anlageflachen (7, 8) der Axialabschnitte (5, 6) eine Ringausneh 

AxiaJabschnitte (5, 6) des Basisnngs (2) mit zwischen ihnen in der Ringausnehmune fin 
^.teilsegmenten (14)durch 
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„Schneidring fur Diskenrollen von Teil- und/oder Vollschnitt- 
maschinen" 



Die Erfindung bezieht sich auf einen Schneidring fiir Disken- 
rollen von Teil- und/oder Vollschnittmaschinen, mit einem Ba- 
sisring aus Stahl od.dgl. Werkstoff und einem geschlossenen 
Hartmetallring, der an der AuSenmantelf lache des Basisrings 
angeordnet und aus einer Vielzahl an der AuSenmantelf lache 
des Basisrings in Umf angsrichtung desselben nebeneinander an- 
geordneter Hartmetallteilesegmente ausgebildet ist und auf 
ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Schneidrings . 

Derartige Schneidringe werden wahrend des Betriebs der Teil- 
bzw. Vollschnittmaschinen aufcerordentlich hohen Belastungen 
unterworfen. Daher ist es vergleichsweise haufig erforder- 
lich, diese Schneidringe durch neue zu ersetzen, wodurch hohe 
Stillstandszeiten im eigentlichen Vortriebsbetrieb .-der Teil- 
bzw. Vollschnittmaschine entstehen, die mit be tracht lichen 
wirtschaftlichen Nachteilen einhergehen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen 
Schneidring fur Diskenrollen von Teil- und/oder Vollschnitt- 
maschinen zu schaffen, der langere Standzeiten als die aus 
dem Stand der Technik bekannten Schneidringe aufweist und der 
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dariiber hinaus mit einem vergleichsweise geringen wirtschaft- 
lichen Aufwand herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS durch einen Schneidring 
gelost, der neben den eingangs geschilderten Merkmalen inso- 
weit weitergebildet ist, als sein Basisring in zwei Axialab- 
schnitte geteilt ist, als zwischen den radial auJSeren Ab- 
schnitten aneinander anliegender Anlagef lachen dieser Axial - 
abschnitte eine Ringausnehmung zur Aufnahme der Hartmetall- 
teilsegmente ausgebildet ist und als die beiden Axialab- 
schnitte des Basisrings mit zwischen ihnen in der Ringausneh- 
mung eingelegten Hartmetallteilsegmenten durch Druckbeauf- 
schlagung zu einem festen Verbund verprefibar sind. 

Die Ringausnehmung zur Aufnahme der Hartmetallteilsegmente 
ist vorteilhaft durch zwei Teilringausnehmungen gebildet, die 
sich in den radial aufieren Abschnitten der aneinander anlie- 
genden Anlagef lachen der beiden Axialabschnitte des Basis- 
rings ausgebildet sind. Hierdurch wird gewahrleistet , dass 
der Hartmetallring bzw. die ihn ausbildenden Hartmetallteil- 
segmente in beide Axialabschnitte des Basisrings vorstehen. 

Vorteilhaft sollte der Basisring axial mittig in die beiden 
Axialabschnitte aufgeteilt sein, wobei hieraus zwangslaufig 
eine halftige Aufteilung der Ringausnehmung auf die beiden 
Axialabschnitte resultiert. Bei dieser Ausgestaltung ist der 
Hartmetallring bzw. sind dessen Hartmetallteilsegmente mit 
beiden Axialabschnitten des Basisrings in gleicher Qualitat 
verbindbar. 

Urn einen f ormschlvissigen Verbund benachbarter Hartmetallteil- 
segmente des Hartmetallrings zu erreichen, ist es zweckmafiig, 
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wenn jedes Hartmetallteilsegment an seinen beiden Stirnfla- 
chen einen in Umf angsrichtung des Schneidrings vorstehenden 
Vorsprung aufweist. 

Wenn der in Umf angsrichtung vorstehende Vorsprung an der ei- 
nen Stirnflache des Hartmetallteilsegments in einem radial 
auSeren Bereich der Stirnflache und der in Umf angsrichtung 
vorstehende Vorsprung an der anderen Stirnflache des Hartme- 
tallteilsegments in einem radial inneren Bereich der Stirn- 
flache angeordnet sind, kann der Hartmetallring aus Hartme- 
tallteilsegmenten mit identischer Formgestaltung zusammenge- 
setzt werden. Eine ein Hartmetallteilsegment des Hartmetall- 
rings beauf schlagende Lastspitze wird bei dieser Ausgestal- 
tung der einzelnen Hartmetallteilsegmente jeweils auf die dem 
beauf schlagten Hartmetallteilsegment benachbarten Hartmetall- 
teilsegmente und von da aus weiter gleichmaSig verteilt, so 
dass eine gleichmaEige Aufnahme von Lastspitzen am Hartme- 
tallring und Weiterleitung derartiger Lastspitzen auf den Ba- 
sisring erf olgt . Hierdurch kann die Lebensdauer des Schneid- 
rings betrachtlich erhoht werden. 

Zur Herstellung eines innigen Verbunds zwischen den Hartme- 
tallteilsegmenten einerseits und den Axialabschnitten des Ba- 
sisrings andererseits ist es vorteilhaft, wenn die Seitenfla- 
chen der Hartmetallteilsegmente mittels im Querschnitt vor- 
zugsweise dreieckiger Vorspriinge bzw. Nuten hinsichtlich ih- 
rer Oberflache vergroSert sind. 

Urn unvermeidbare Spannungsdif f erenzen zu reduzieren bzw. aus- 
zugleichen,. die daraus resultieren, dass die fur den Basis- 
ring und fir den Hartmetallring verwendeten Werkstoffe unter- 
schiedlich sind, ist es zweckmaSig, zwischen den Hartmetall- 
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teilsegmenten und dem Basisring eine Spannungsausgleichsmate- 
rialschicht, z.B. eine Nickel-, Chrom- , Chromnickelschicht 
od.dgl., vor zusehen. 

Entsprechend kann es zweckmafiig sein, zwischen den nebenein- 
ander angeordneten Hartmetallteilsegmenten ebenfalls jeweils 
eine Spannungsausgleichsmaterialschicht , z.B. eine Nickel-, 
Chrom-, Chrotnnickelschicht od.dgl., anzuordnen. 

Die Spannungsausgleichsmaterialschichten konnen zweckmaSiger- 
weise mittels einer Folie gebildet sein. 

GemaS einer vorteilhaf ten Ausfiihrungsf orm des erf indungsgema- 
Sen Schneidrings weist jeder Axialabschnitt des Basisrings 
einen von ihm abtrennbaren, vorzugsweise abdrehbaren, AuSen- 
randabschnitt auf, mit dem er iiber den AuSenumfang des Hart- 
metallrings vorsteht und mittels dem im Zusammenwirken mit 
einem entsprechend ausgebildeten AuSenrandabschnitt des ande- 
ren Axialabschnitts des Basisrings ein Ringraum zwischen dem 
AuSenumfang des Hartmetallrings und den beiden AuSenrandab- 
schnitten schlieSbar ist. Hierdurch kann im Bereich der den 
Hartmetallring bzw. die ihn ausbildenden Hartmetallteilseg- 
mente ausbildenden Ringausnehmung ein quasi geschlossener 
Raum geschaffen werden, der vor der Herstellung des Verbunds 
zwischen den Hartmetallteilsegmenten und den Axialabschnitten 
des Basisrings evakuiert werden kann, mit der Folge, dass die 
Wahrscheinlichkeit von UnregelmaSigkeiten und Schwachstellen 
bei der Herstellung des Verbunds reduziert ist. 

Bei dem erf indungsgemaSen Verfahren zur Herstellung des 
Schneidrings werden an einem radial auSeren Abschnitt einer 
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Anlageflache eines Axialabschnitts des in zwei Axial abschnit- 
te Basisrings die den Hartmet all ring bildenden Hartmetall- 
teilsegmente angeordnet, wonach der andere Axialabschnitt des 
Basisrings mit dem einen Axialabschnitt desselben und den den 
Hartmetallring bildenden Hartmetallteilsegmenten zusammenge- 
fugt wird und die beiden Axialabschnitte mit den zwischen ih- 
nen angeordneten Hartmetallteilsegmenten zu einem festen Ver- 
bund verpresst werden. 



Hierbei werden vorteilhaft die den Hartmetallring bildenden 
Hartmetallteilsegmente beim Zusammenfugen der beiden Axialab- 
schnitte des Basisrings in einer Ringausnehmung gehaltert, 
die jeweils half tig in den Anlagenf lachen der beiden Axialab- 
schnitte ausgebildet ist. 

Eine Unempfindlichkeit des Hartmetallrings bzw. des Schneid- 
rings gegen in Form von Lastspitzen auftretenden Radialkraf- 
ten wird dadurch erreicht, dass die Hartmetallteilsegmente an 
ihren einander benachbarten Stimflachen f ormschlussig inein- 
andergreif en . 

Die Seitenflachen der Hartmetallteilsegmente konnen vorzugs- 
weise mittels im Querschnitt dreieckiger Vorspriinge bzw. Nu- 
ten in Bezug auf ihre Oberflache vergrofiert werden. 

Wie vorstehend bereits erwahnt, ist zwischen den Axialab- 
schnitten des Basisrings und den Hartmetallteilsegmenten so- 
wie zwischen den benachbarten Hartmetallteilsegmenten eine 
Spannungsausgleichsmateriallage vorgesehen, mittels der rest- 
liche Spannungsunterschiede ausgeglichen werden sollen. Hier- 
bei wird Nickel, Chrom, Chromnickel od.dgl. verwendet, weil 
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diese Materialien ausgezeichnete Spannungsausgleichseigen- 
schaf ten aufweist . 

Bei einer vorteilhaf ten Ausf uhrungsf orm des erf indungsgemaSen 
Verfahrens wird die die Hartmetallteilsegmente des Hartme- 
tallrings aufnehmende Ringausnehmung des Basisrings, vorzugs- 
weise mittels iiber den AuSenumfang des Hartmetallrings radial 
vorstehender Aufcenrandabschnitte der Axialabschnitte des Ba- 
sisrings, radial auSerhalb des Hartmetallrings verschlossen 
und dann mittels einer geeigneten Vorrichtung evakuiert. 
Durch diese Evakuierung kann das Entstehen von Storungen an 
den Verbindungsflachen zwischen dem Hartmet all ring einerseits 
und dem Basisring andererseits sowie zwischen den einzelnen 
Hartmetallteilsegmenten des Hartmetallrings bei der Herstel- 
lung des Schneidrings weiter reduziert werden. 

Der Verbund aus den beiden Axialabschnitten des Basisrings 
und den Hartmetallteilsegmenten wird nach der Evakuierung der 
Ringausnehmung zweckmafcigerweise auf eine vergleichsweise ho- 
he Temperatur, die jedoch etwas unterhalb des Schmelzpunkts 
des Basisringwerkstoff s liegt, erwarmt. 

Vorteilhaft wird dann der Verbund aus den beiden Axialab- 
schnitten des Basisrings und den Hartmetallteilsegmenten un- 
ter Verwendung von Schutzgas, vorzugsweise unter Verwendung 
von Argon, unter einen hohen Druck gesetzt, bei dem die 
FlieJSgrenze des Basisringwerkstof f s uberschritten wird, und 
zwar vorzugsweise unter einen Druck von ca. 1.000 bar. 

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass sowohl die Tem- 
peratur, auf die der Verbund erwarmt wird, als auch der 
Druck, mit dem der Verbund dann beaufschlagt wird, von der 
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Art der fur den Basisring bzw. den Hartmetallring verwendeten 
Werkstoffe und ggf . auch von dem Anf orderungsprof il an die 
Qualitat des Schneidrings abhangen kann. 

Bei diesen Druck- und Temperaturverhaltnissen wird die FlieB- 
grenze des Basisringwerkstof f s uberschritten, wodurch ein in- 
niger Verbund zwischen dem Basisringwerkstof f und den Seiten- 
flachen der Hartmetallteilsegmente, die hierzu mit Vorsprim- 
gen und Nuten versehen sind, erreicht wird, da der Basisring- 
werkstof f in die Nuten auf den Seitenf lachen der Hartmetall- 
teilsegmente eindringt . 

Nach einem vorgebbaren Zeitraum, wahrend dem der hohe Druck 
und die unterhalb des Schmelzpunkts des Basisringwerkstof fs 
liegende Temperatur aufrecht erhalten werden, wird die Tempe- 
ra tur bei Aufrechterhaltung des hohen Drucks langsam abge- 
senkt. Hierdurch wird das Entstehen von Spannungs spitz en und 
Spannungsunterschieden am Ubergang zwischen dem den Basisring 
und dem den Hartmetallring bildenden Werkstof f weitestgehend 
vermieden. Gegebenenf alls verbleibende unvermeidliche restli- 
che Spannungsunterschiede werden - wie bereits erwahnt - 
durch die Nickelfolie ausgeglichen . 

Die AuSenrandabschnitte der Axialabschnitte des Basisrings 
konnen nach der Abkiihlung zweckmafiigerweise abgedreht werden. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Ausfuhrungsform 
unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert . 

Es zeigen: 

Figur 1 eine Ausfuhrungsform eines erf indungsgemaSen 

Schneidrings fur Diskenrollen im Axialschnitt ; 
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Pigur 2 ein Hartmetallteilsegment des in Figur 1 ge- 
zeigten erf indungsgemaSen Schneidrings fur 
Diskenrollen in einer perspektivischen Dar- 
stellung; und 

Figur 3 einen Axialabschnitt eines Basisrings des in 
Figur 1 gezeigten erf indungsgemafien Schneid- 
rings fur Diskenrollen mit in inn eingelegten 
Hartmetallteilsegmenten in Radialansicht , wobei 
lediglich eine Halfte des Axialabschnitts ge- 
zeigt ist. 

Ein in Figur 1 im Axialschnitt gezeigter Schneidring 1 fur 
Diskenrollen von Teil- und/oder Vollschnittmaschinen hat ei- 
nen Basisring 2 und einen geschlossenen Hart me tall ring 3, der 
an der AuSenmantelf lache 4 des Basisrings 2 angeordnet ist 
bzw. einen Teil der AuSenmantelf lache des Schneidrings 1 bil- 
det . 

Der Basisring 2 des erf indungsgemaSen Schneidrings 1 ist in 
zwei Axialabschnitte 5, 6 aufgeteilt, wobei die Trennf lache 
zwischen den beiden Axialabschnitten 5, 6 des Basisrings 2 
axial mittig im Basisring 2 angeordnet ist. 

Die beiden Axialabschnitte 5, 6 weisen einander zugewandte 
Anlageflachen 7, 8 auf, an denen die beiden Axialabschnitte 
5, 6 aneinander anliegen. In den radial aufieren Abschnitten 
der beiden Anlageflachen 7, 8 ist jeweils eine Teilringaus- 
nehmung 9 bzw. 10 ausgebildet, wobei die beiden Teilringaus- 
nehmungen 9, 10 jeweils entlang des gesamten AuSenumfangs der 
beiden Axialabschnitte 5, 6 bzw. der beiden Anlageflachen 7, 
8 verlaufen und gemeinsam eine Ringausnehmung 11 zur Aufnahme 
des geschlossenen Hartmet all rings 3 ausbilden. 
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Die beiden Axialabschnitte 5, 6 des Basisrings 2 weisen je- 
weils einen umlaufenden AuSenrandabschnitt 12 bzw. 13 auf, 
die so in Anlage aneinander bringbar sind, dass mittels ihnen 
die Ringausnehmung 11 zur Aufnahme des geschlossenen Hartme- 
tallrings 3 nach auSen verschlossen werden kann. 

Die beiden Axialabschnitte 5, 6 bzw. der Basisring 2 sind aus 
Stahl oder einem damit vergleichbaren Werkstoff hergestellt. 
Die Ringausnehmung 11 wird jeweils half tig durch die beiden 
Teilringausnehmungen 9, 10 in den radial auSeren Abschnitten 
der Anlagenflachen 7, 8 der beiden Axialabschnitte 5, 6 ge- 
bildet. Die AuSenrandabschnitte 12, 13 der beiden Axialab- 
schnitte 5, 6 sind nachtraglich von den Axialabschnitten 5, 6 
abtrennbar, beispielsweise durch einen Abdrehvorgang . 

Der in der zwischen den beiden Axialabschnitten 5, 6 des Ba- 
sisrings 2 gebildeten Ringausnehmung 11 angeordnete Hartme- 
tallring 2 ist aus einer Vielzahl von in Figur 2 perspekti- 
visch gezeigten Hartmetallteilsegmenten zusammengesetzt . Mit- 
tels der mit ihren Stirnflachen 15, 16 jeweils aneinander an- 
liegenden Hartmetallteilsegmenten 14 wird der Hartmetallring 
3 in geschlossener Ausfiihrung gebildet. An jeder Stirnflache 
15, 16 hat jedes Hartmetallteilsegment 14 des Hartmetall rings 
3 einen in Umf angsrichtung des Schneidrings 1 vorstehenden 
Vorsprung 17 bzw. 18, wobei der Vorsprung 17 auf der einen 
Stirnflache 15 des Hartmetallteilsegments 14 an einem radial 
inneren Abschnitt der Stirnflache 15 und der Vorsprung 18 auf 
der Stirnflache 16 des Hartmetallteilsegments 14 an einem ra- 
dial aufieren Abschnitt der Stirnflache 16 angeordnet sind. 
Die einzelnen Hartmetallteilsegmente 14 greifen aufgrund der 
an ihren Stirnflachen 15, 16 vorgesehenen Vorspriinge 17, 18 
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quasi f ormschlussig ineinander, so dass eine Belastung eines 
Hartmetallteilsegments 14 von diesem auf die beiden benach- 
barten Hartmetallteilsegmente 14 usw. weiter verteilt wird. 
Hierdurch ergibt sich eine gleichmaSige Belastung des Hartme- 
5 tallteilrings 3 auch dann, wenn ein einziges Hartmetallteil- 
segment 14 eine Lastspitze aufnehmen muJS. 

An beiden Seitenf lachen 19, 20 ist jedes Hartmetallteilseg- 
ment 14 zur VergroSerung der Oberflache seiner Seitenf lachen 

10 19, 20 mit im Querschnitt dreieckigen Vorspriingen 21 und Nu- 
ten 22 ausgebildet. Die dreieckige Querschnittsf orra ist hier- 
bei nur eine von vielen denkbaren Querschnittsf ormen, da es 
im wesentlichen darauf ankommt, dass die spezifische Oberfla- 
che der Seitenf lachen 19, 20 des Hartmetallteilsegments 14 

15 vergroSert wird. 

Zur Herstellung des erf indungsgemaJSen Schneidrings 1 geraaS 
dem erfindungsgemaSen Verfahren werden die Hartmetallteilseg- 
mente 14 in die Teilringausnehmung 9 des einen Axialab- 

20 schnitts 5 des Basisrings 2 eingelegt, wobei zwischen den 
Seitenflachen 19 und radial inneren Umfangsf lachen 23 der 
Hartmetallteilsegmente 14 eine Spannungsausgleichsmaterial- 
schicht in Form einer Nickelfolie angeordnet wird. Eine Half- 
te eines derartig mit Hartmetallteilsegmenten 14 versehenen 

25 Axial abschnitts 5 des Basisrings 2 ist in Figur 3 gezeigt. Es 
sei darauf hingewiesen, dass alle Hartmetallteilsegmente 14 
an ihren Seitenflachen 19, 2 0 mit den Vorspriingen 21 und Nu- 
ten 22 versehen sind, wobei in Figur 3 dies lediglich anhand 
eines Hartmetallteilsegments 14 dargestellt ist. Auch zwi- 

30 schen den aneinander anliegenden Stirnf lachen 15, 16 der 

Hartmetallteilsegmente 14 ist eine als Nickelfolie ausgestal- 
tete Spannungsausgleichsmaterialschicht angeordnet . 
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Nachdem alle zur Ausgestaltung des geschlossenen Hartmetall- 
rings 3 erf orderlichen Hartmetallteilsegmente 14 in die Teil- 
ringausnehmung 9 des einen Axialabschnitts 5 eingelegt sind, 
wird - ebenfalls unter Zwischenschaltung einer Nickelfolie - 
der andere Axialabschnitt 6 des Basisrings 2 auf die Anord- 
nung aus dem Axialabschnitt 5 und den Hartmetallteilsegmenten 
14 auf gelegt . 

Hierdurch wird ein Gefuge aus den beiden Axialabschnitt en 5, 
6 und den Hartmetallteilsegmenten 14 sowie den zwischen den 
Hartmetallteilsegmenten 14 und den zwischen den Hartmetall- 
teilsegmenten 14 einerseits und den beiden Axialabschnitt en 
5, 6 andererseits vorgesehenen Nickelfolien ausgebildet. 

Nun wird der zwischen dem AuSenumfang der Hartmetallteilseg- 
mente 14 und den AuSenrandabschnitten 12, 13 der Axialab- 
schnitte 5, 6 vorhandene Ringraum 24 durch Verbindung der 
beiden AuSenrandabschnitte 12, 13 an ihren Umlaufkanten ver- 
schlossen. Die Herstellung dieser Verbindung kann in jeder 
geeigneten Art durchgefuhrt werden. Das VerschlieSen des 
Ringraums 24 ist moglich, da die AuSen- bzw. Umlaufkanten der 
beiden AuSenrandabschnitte 12, 13 der beiden Axialabschnitte 
5, 6 radial auSerhalb der freien AuSenumf angsf lache des Hart- 
metallrings 3 verlaufen. 

Nunmehr wird dieser Ringraum 24 mittels einer geeigneten Vor- 
richtung evakuiert . 

Nach der Evakuierung des Ringraums 24 bzw. der Ringausnehmung 
11 wird das Gefuge bzw. der Verbund aus den beiden Axialab- 
schnitten 5, 6, den Hartmetallteilsegmenten 14 und den Ni- 
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ckelfolien auf eine vergleichsweise hohe Temperatur erwarmt, 
die unterhalb des Schmelzpunkts des Basisringwerkstof f s 
liegt. Diese Temperatur kann je nach verwendetem Basisring- 
werkstof f unterschiedlich sein. 

Nachdem diese Temperatur erreicht ist, wird der Verbund unter 
Verwendung eines Schutzgases, z.B. unter Verwendung von Ar- 
gon, unter einen hohen Druck gesetzt, der beispielsweise 
1.000 bar betragen kann. Wesentlich ist, dass bei diesem 
Druck die FlieSgrenze des Basisringwerkstof fs uberschritten 
wird. Bei diesen Druck- und Temperaturverhaltnissen fliefct 
der Basisringwerkstof f in die Nuten 22 der Seitenf lachen 19, 
20 der Hartmetallteilsegmente 14, wodurch ein inniger Verbund 
zwischen dem Basisring 2 einerseits und dem Hartmetallring 3 
andererseits hergestellt wird. Dieser vorgebbare Zeitraum 
richtet sich, wie auch die Temperatur und der Druck, nach den 
jeweils fur die Herstellung des Schneidrings 1 verwendeten 
Werkstoffen sowie ggf . auch nach bestimmten Qualitatsanforde- 
rungen an den herzustellenden Schneidring. 

Nach diesem vorgebbaren Zeitraum wird der Verbund aus Basis- 
ring 2 und Hartmetallring 3 gleichmaJSig abgekuhlt, wobei der 
Druck unverandert hoch bleibt. Die Temperatur wird langsam 
abgesenkt, urn Spannungsspitzen und -unterschiede zu vermei- 
den. Restliche Spannungsunterschiede, die unvermeidbar sind, 
werden durch die zwischen den Hartmetallteilsegmenten 14 bzw. 
zwischen den Hartmetallteilsegmenten 14 und den Axialab- 
schnitten 5, 6 angeordneten Nickelfolien ausgeglichen. 

Die AuSenrandabschnitte 12, 13 der beiden Axialabschnitte 5, 
6 konnen nach Herstellung des Schneidrings 1 in einfacher 
Weise abgedreht werden. 
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PATENTANS PRUCHE 

1. Schneidring fur Diskenrollen von Teil- und/oder Voll- 
schnittmaschinen, mit einem Basisring (2) aus Stahl 
od.dgl. Werkstoff und einem geschlossenen Hartmetall- 
ring (3) , der an der AuSenmantelf lache (4) des Basis- 
rings (2) angeordnet und aus einer Vielzahl an der Au- 
Senmantelf lache (4) des Basisrings (2) in Umfangsrich- 
tung desselben nebeneinander angeordnet er Hartmetall- 
teilsegmente (14) ausgebildet 1st, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Basisring in zwei Axialabschnitte (5, 6) 
geteilt ist, dass zwischen den radial aufieren Abschnit- 
ten aneinander anliegender Anlagef lachen (7, 8) der A- 
xialabschnitte (5, 6) eine Ringausnehmung (11) zur Auf- 
nahme der Hartmetallteilsegmente (14) ausgebildet ist, 
und dass die beiden Axialabschnitte (5, 6) des Basis- 
rings (2) mit zwischen ihnen in der Ringausnehmung (11) 
eingelegten Hartmetallteilsegmenten (14) durch Druckbe- 
aufschlagung zu einem festen Verbund verpreSbar sind. 

2. Schneidring nach Anspruch 1, bei dem die Ringausnehmung 
(11) zur Aufnahme der Hartmetallteilsegmente (14) durch 
zwei Teilringausnehmungen (9, 10) gebildet ist # die in 
den radial aufieren Abschnitten der aneinander anliegen- 
den Anlagef lachen (7, 8) der beiden Axialabschnitte (5, 
6) des Basisrings (2) ausgebildet sind. 

3. Schneidring nach Anspruch 1 oder 2, dessen Basisring 
(2) axial mittig in die beiden Axialabschnitte (5, 6) 
auf geteilt ist. 



10 



15 



WO 2004/063529 



PCT7EP2003/012727 



- 14 - 

4. Schneidring nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem 
jedes Hart met allteil segment (14) an seinen beiden 
Stirnflachen (15, 16) einen in Umf angsrichtung des 
Schneidrings (1) vorstehenden Vorsprung (17, 18) auf- 
weist . 

5. Schneidring nach Anspruch 4, bei dem der in Umf angs- 
richtung vorstehende Vorsprung (17) an der einen Stirn- 
flache (15) des Hartmetallteilsegments (14) in einem 
radial aufieren Bereich der Stirnflache (15) und der in 
Umf angsrichtung vorstehende Vorsprung (18) der anderen 
Stirnflache (16) des Hartmetallteilsegments (14) in ei- 
nem radial inneren Bereich der Stirnflache angeordnet 
sind. 

6. Schneidring nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem 
die Seitenflachen (19, 20) der Hartmetallteilsegmente 
(14) mittels im Querschnitt vorzugsweise dreieckiger 
Vorspriinge (21) bzw. Nuten (22) hinsichtlich ihrer 0- 
berflache vergroJSert sind. 

7. Schneidring nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei dem 
zwischen den Hartmetallteilsegmenten (14) und dem Ba- 
sisring (2) eine Spannungsausgleichsmaterialschicht , 
z.B. eine Nickel-, Chrom- , Chromnickelschicht od.dgl., 
angeordnet ist. 

8. Schneidring nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei dem 
zwischen den nebeneinander anordneten Hartmetallteil- 
segmenten (14) eine Spannungsausgleichsmaterialschicht , 
z.B. eine Nickel-, Chrom-, Chromnickelschicht od.dgl., 
angeordnet ist . 
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9. Schneidring nach Anspruch 7 oder 8, bei dem die Span- 

nungsausgleichsmaterialschichten mittels einer Folie 
gebildet sind. 
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Schneidring nach einem der Anspruche 1 bis 9, bei dem 
jeder Axialabschnitt (5, 6) des Basisrings (2) einen 
von ihm abtrennbaren, vorzugsweise abdrehbaren Aufien- 
randabschnitt (12, 13) aufweist, mit dem er uber den 
AuSenumfang des Hartmetallrings (3) vorsteht und mit- 
tels dem im Zusammenwirken mit einem entsprechend aus- 
gebildeten AuSenrandabschnitt (13) bzw. (12) des ande- 
ren Axialabschnitts (6) bzw. (5) des Basisrings (2) ein 
Ringraum (24) zwischen dem Aufienumfang des Hartmetall- 
rings (3) und den beiden AuSenrandabschnitten (12, 13) 
schlieSbar ist . 

11. Verfahren zur Herstellung eines Schneidrings (1) von 
Teil- und/oder Vollschnittmaschinen, bei dem ein Basis - 
ring (2) aus Stahl od.dgl. Werkstoff an seiner AuSen- 
mantelflache (4) mit einem geschlossenen Hartmetallring 
(3) aus einer Vielzahl an der AuSenmantelf lache (4) des 
Basisrings (2) in Umf angsrichtung desselben nebeneinan- 
der angeordneter Hartmetallteilsegmente (14) verbunden 
wird, dadurch gekennzeichnet , dass an einem radial au- 
Seren Abschnitt einer Anlageflache (7) eines Axialab- 
schnitts (5) des in zwei Axial abschnitte (5, 6) geteil- 
ten Basisrings (2) die den Hartmetallring (3) bildenden 
Hartmetallteilsegmente (14) angeordnet werden, dass der 
andere Axialabschnitt (6) des Basisrings (2) mit dem 
einen Axialabschnitt (5) desselben und den den Hartme- 
tallring (3) bildenden Hartmetallteilsegmenten (14) zu- 
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sammengefugt wird und dass die beiden Axialabschnitte 
(5, 6) mit den zwischen ihnen angeordneten Hartmetall- 
teilsegmenten (14) zu einem festen Verbund verprefit 
werden . 

12. Verfahren nach Anspruch 11, bei dem die den Hartme- 
tallring (3) bildenden Hartmetallteilsegmente (14) beim 
Zusammenfugen der beiden Axialabschnitte (5, 6) des Ba- 
sisrings (2) in einer Ringausnehmung (11) gehaltert 
werden, die jeweils halftig in den Anlagef lachen (7, 8) 
der beiden Axialabschnitte (5, 6) ausgebildet ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, bei dem ein gegen 
Radialkrafte widerstandsf ahiger Verbund der Hartmetall- 
teilsegmente (14) durch formschlussiges Ineinandergrei- 
fen der Stirnf lachen (15. 16) benachbarter Hartmetall- 
teilsegmente (14) erzielt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, bei dem 
die Seitenflachen (19, 20) der Hartmetallteilsegmente 
(14) vorzugsweise mittels im Querschnitt dreieckiger 
Vorspriinge (21) bzw. Nuten (22) in Bezug auf ihre Ober- 
flache vergrofiert werden. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, bei dem 
zwischen den Hartmetallteilsegmenten (14) und den Axi- 
alabschnitten (5, 6) des Basisrings (2) eine Spannungs- 
ausgleichsmaterialschicht, z.B. eine Nickel-, Chrom-, 
Chromnickelschicht od.dgl., angeordnet wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15, bei dem 
zwischen den nebeneinander angeordneten Hartmetallteil- 
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segment en (14) eine Spannungsausgleichsmaterialschicht , 
z.B. eine Nickel-, Chrom-, Chromnickelschicht od.dgl., 
angeordnet wird. 

. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, bei dem die Span- 
nungsausgleichsmaterialschicht bzw. die Spannungsaus- 
gleichsmaterialschichten durch eine Folie bzw. durch 
Folien ausgebildet wird bzw. werden. 



18. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 17, bei dem 
die die Hartmetallteilsegmente (14) des Hartmetallrings 
(3) aufnehmende Ringausnehmung (11) des Basisrings (2) 
radial auSerhalb des Hartmetallrings (3) verschlossen 
und evakuiert wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, bei dem die die Hartme- 
tallteilsegmente (14) des Hartmetallrings (3) aufneh- 
mende Ringausnehmung (11) des Basisrings (2) mittels 
uber den AuSenumfang des Hartmetallrings (3) radial 
vorstehender AuSenrandabschnitte (12, 13) der Axialab- 
schnitte (5, 6) des Basisrings (2) verschlossen wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, bei dem der Ver- 
bund aus den beiden Axialabschnitten (5, 6) des Basis - 
rings (2) und den Hartmetallteilsegmenten (14) nach der 
Evakuierung der Ringausnehmung (11) auf eine hohe Tem- 
peratur, die unterhalb des Schmelzpunkts des Basisring- 
werkstoffs liegt, erwarmt wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, bei dem der Verbund aus 
den beiden Axialabschnitten (5, 6) des Basisrings (2) 
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und den Hartmetallteilsegmenten (14) nach der Erwarmung 
auf die Temperatur unterhalb des Schmelzpunkts des Ba- 
sisringwerkstoffs unter Verwendung von Schutzgas, vor- 
zugsweise Argon, unter einen hohen Druck, bei dem die 
FlieSgrenze des Basisringwerkstof f s uberschritten wird, 
vorzugsweise von ca. 1.000 bar, gesetzt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, bei dem nach einem vorgeb- 
baren Zeitraum, wahrend dem der hohe Druck und die un- 
terhalb des Schmelzpunkts des Basisringwerkstof fs lie- 
gende Temperatur aufrecht erhalten werden, die Tempera- 
tur bei Aufrechterhaltung des hohen Drucks langsam ab- 
gesenkt wird. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 22, bei dem 
die AuSenrandabschnitte (12, 13) der Axial abschnitte 
(5, 6) des Basisrings (2) nach der Abkiihlung abgedreht 

werden . 
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